This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 



BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

Q) BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



@ Int. CI.: 

BUNDESREPUBLIK DEUTSCHULAND 



DEUTSCHES 




PATENTAMT 



Deutsche KI.: 



B 29 f, 1/10 

B 29 d, 27/00 



39 a4, 1/10 

39 a3, 27/00 



1 Offenlegungsschrift 2159 344 

® Aktenzeichen: P 21 59 344.2 

@ Anmeldelag: 30. November 1 97 J 

© Offcnlegungstag: 31. Mai 1972 

Ausstellungsprioritat: — 
® Unionspriorilat 

@ Datum: 30. November 1970 

@ Land: GroBbritannien 

@ Aktenzeichen: 56695-70 

@ Bezeichnung: Vcrfahren zur Hcrslcllung von Schichlstoffgcgcnslandcn 

@ Zusatzzu: — 

@ Ausscheidung aus: — 

@ Anmelder: Imperial Chemical Industries Ltd., London 

VertrctcT gem. § 16 PatG: Thomsen, D., Dipl.-Chem. Dr. rer. naL; Hedtkc, H., Dipl.-Tng.; 

Buhling, G., Dipl^Chem.; Kinnc, R., Dipl.-Ing.; Patcntanwalle, 
8000 Munchen 

@ Als Erfinder benannt: Garner, Paul Johnson, Thorpe Bay, Essex (GroBbritannien) 



© 5. 72 709 823 1053 



u nn 



PATEN fANWAs-TSBORO 



ThOMSEN - TlEDTKE 




TEL (0811) 53 OB 11 TELEX: 5-24 303 lOpal 

03 0212 



PATENTANWAUTE 



M unchen : Frankf url/M. : 



DIpL-Chem. Dr. b. Thomson DlpL - Ing. W. Welnkeuf r 
Dlpl.-lng. H. Tiedtke (Fudiahohl 71) 

Dlpl.-Chem. G. Buhling 
Dipl.-lng. R. Kinne 
Dtpl.-Chem. Dr. U. Eggers 



8 0 0 0 M ilnchen 2 

Kalser-Ludwlg-Plalz 6 3o. November 1971 



Imperial Chemical Industries Limited 



London , GroBbritannien 



Verfahren zur Herstellung von 



Schichtstof f gegenst&nden 



Die Erfindung bezieht sich auf die Herstellung von 
SchichtstoffgegenstSnden, d. h. GegenstSnden mit Sandwich- 
Aufbau aua einer Haut aus einem Kunststof fmaterial, das einen 
Kern aus ungleichem Kunststof fmaterial mit Ausnahme des Angufi 
bereichs des Pormlings umgibt. 



Kunststof fmaterialien durch Spritzgiefien herzustellen t wobei 
die Kuns tstof fmaterialien aufeinanderfolgend in einen Formhohl- 
raum eingespritzt werden, so dafl das zweite und jegliches nachfol 
gendes eingespritzte Material in das erste Material eindririgt 
und das umhQllende ers-te Material zur Ausdehnung bringt ♦ 



Es ist verges chlagen worden, solche GegenstSnde aus 
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Ein solches Verfahren 1st in der britischen Patent-: 
schrif t 1 156 217 beschrieben, bei der die Kunststof fmaterialien 
Thermoplaste sind und das kernbildende Material sch&umbar ist. 

■ ■ ■ ■ 

Wenn die Kunststoffmaterialieit im FlieBzustand 
d. h. als Schmelze, durch einen AnguBkanal in einen Formhohlraum 
mit konstahtem Querschnitt eingespritjzt werden, flieBen Sie vom 
AnguBkanal nach aufieri, bis die Schmelzfront ortlich durch Auf*- 
treffen auf die WSnde des Formhohlraums aufgehalten wird. Norma- 
lerweise bertlhrt die Schmelzfront die W5nde des Formhohlraums 
an einigen Stellen vor anderen, d. h. die L&ngen der FlieBwege 
vom AnguBkanal zu den Formhohlraumgrenzen sind von einem Teil 
der Form zum anderen verschieden. Dies gilt auch dann, wenn, wie 
es hSufig vorkonunt, der Hohlraum nicht konstanten Querschnitt hat. 

Wird ein zweites Material in das erste Material einge- 

* 

sprit zt, nachdem eine vorbestimmte Menge letzteren Materials 
eingespritzt worden ist, dehnt das zweite Material die sie ura- 
gebende Haut aus dem ersten Material au3, bis der Formhohlraum 
gefOllt ist. Mit RCicksieht auf die unterschiedlichen FlieBwege . : 
muB die umhtillende Haut in einigen Richtung6n starker, als in . ; 
anderen ausgedehnt werden, so daB an einigen Stell^iv" atrf: der 
Oberfl&che des Formlings mehr Haut verbleibt als an anderen. . 

»- 

In anderen Fallen kann es erwQnscht sein, eine mehr 
unebene Verteilung der Hautdicke in dem gefomrten Gegenstand 
herbeizuftihren, als man sonst erhalten wflrde. So kann es bei- 
spielBweioe erwtinscht Bein, eine Schuhsohle herzustellen, die 
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einen dttnnen Sohlenabschnitt mit einer dicken Haut und einen 
dickeren Persenabschnitt mit einer dttnneren Haut aufweist. WSh- 
rend es h&ufig inSglich ist, die Verteilung des Hautmaterials 
mit Bezug auf das Kernmaterial durch Xndern der AnguBlage und/ 
oder der Dicke dee gewtlnschten Artikel zu modifizieren, ist es 
erwUnscht, ein alternatives Verfahren zu schaffen, das zusStzlich 
zuin Modifizieren der Angufilage und/oder der GegenBtandsdicke 
benutzt werden kann, um dem Poiunfachmann einen weiteren Prei- 
heitBgrad zu geben. 

Die Erfindung basiert auf dem Prinzip des Einspritzena 
des Materials durch mehr als einen AnguJBkanal* 

WShrend bei der vorbenannten Patent Bchrift 1 156 217 
bevorzugt wird, daA Haut- und Kernmaterialien durch denselben 
AnguBkanal eingespritzt wurden.soll in Betracht gezogen werden, 
daB getrennte AnguBkanMle benutzt werden k5nnen t vorausgesetzt , 
daB die beiden Kanftle genOgend dicht zueinander liegen, so daft 
das Kernmaterial unter Eindringen in das Innere des Hautmaterials 
eingespritzt werden kann. Dies bedeutet, daB die beiden Angufl- 
kanSle so dicht Oder nahe beieinander liegen mtissen, daB nach 
dem Einopritzen des Hautmaterials dieses den Pormhohlraum so weit 
gefdllt hat # daB der AnguBkanal fUr das Kernmaterial durch das 
Hautmaterial uberdeckt wird. Zwar gibt diese Technik dem Porm- 
fachmann etwas Spielraum in der Modifizierung der Verteilung der 
Haut- und Kernmaterialien ira Pormhohlraum, jedoch ist es er- 
WUnscht, einen weiteren Grad an Spielraum zu erhalten. 
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Bei der Erfindung wird dies dadurch erreicht, daft man 
in den Formhohlraum mehr Hautmaterial einspritzt, als im fertigen 
Rohling erforderlich ist und daft man diesen Uberschuft durch 
einen oder mehrere der AnguftkanSle, durch die Hautmaterial 
eingespritzt wurde, zurUckdrUckt • Dement sprechend liefert die 
Erfindung ein Verfahren Tilr die Herstellung von Gegenstanden mit 
einer Haut aus Kunststof fmaterial, die einen Kern au3 ungleichem 
Kunststof fmaterial umschlieftt ,wobei man in den Formhohlraum eine 
fUr das Fallen des Formhohlraums nicht ausreichende Menge an 
Hautmaterial im Flieftzustand einspritzt und anschlieBend Kern- 
material im Flieftzustand im Formhohlraum in das Hautmaterial 
einspritzt, wodurch das das Kernmaterial umschlieftende Hautmate- 
rial und jegliches nachfolgend eingespritzte Hautmaterial durch 
das Kernmaterial ausgedehnt wird, um den Formhohlraum. zu filllen, 
wobei wenigstens etwas vom Hautmaterial durch einen Anguftkanal 
eingespritzt wird, der von demjenigen verse tzt liegt, durch den 
Kernmaterial eingespritzt wird; die Erfindung ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daft zur Erzielung einer erwtlnschten Verteilung des 
Haut- und Kernmaterials im Formling die Gesamtmenge an Hautma- 
terial, das beim Einsprit zzyklus in den Formhohlraum eingespritzt 
wird, grofter als die fUr den Formling erforderliche Menge ist, 
wobei im Fliefizustand von Haut- und Kernmaterialien eine Menge 
an Hautmaterial, die gleich dem Uberschuft ist, aus dem Formhohl- 
raum bei der fiir das Fiillen de3 Formhohlraums erfolgenden Aus- 
dehnung des das Kernmaterial umgebenden HautmateriaJs durch einen 
oder mehrere der AnguftkanSle hinausgedrtl ckt wird, durch die 
lediglich Hautmaterial eingespritzt wurde. 
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Es gibt grundsatzlich zwei Alternative*! fUr die 
Erfindung. Bei der erst en Alternative wird durch einen AnguB- 
kanal Hautmaterial eingespritzt und Kernmaterial durch einen 
Oder mehrere weitere AnguBkanSle eingespritzt. Bei der zweiten 
Alternative wird durch einen AnguBkanal Hautmaterial eingespritzt, 
Kernmaterial durch einen weiteren AnguBkanal und weiteres Haut- 
material durch denselben AnguBkanal wie das Kernmaterial oder 
durch noch einen AnguBkanal eingespritzt. 

Systeme, bei denen drei Oder mehr AnguBkan&le verwendet 
werden, sind in der GB-Patentanmeldung *l 8711/7* beschrieben, 
w^hrend Systeme, bei denen Hautmaterial gefolgt von Kernmaterial 
durch wenigstens einen der AnguBkan&le eingespritzt wird, in 
der GB-Patentanmeldung 56695/70 eriautert ist. Bei diesen Pa- 
tentanmeldungen wird nicht notwendig ein 0ber3chuB an Hautmate- 
rial eingespritzt; es ist jedoch beabsichtigt 9 in den PMllen, wo 
ein UberschuB an Hautmaterial eingespritzt wird, diese Ffllle auch 
von der vorliegenden Erfindung zu umfassen. 

Urn das Kernmaterial in das Innere des Hautmaterials 
einzuspritzen, muB gentlgend Hautmaterial in den Pormhohlraum 
eingespritzt werden, bevor mit dem Einspritzen des Kernmateriala 
begonnen wird, so dafi cbs Hautmaterial sich bis unterhalb des 
AnguBkanals erstreckt, durch den Kernmaterial einzuspritzen ist* 
Dieses sich unterhalb des AnguBkanals, durch den das Kernmaterial 
einzuspritzen ist, befindende Hautmaterial muB im PlieBzustand 
sein, wenn das Kernmaterial eingespritzt wird, so daB letzteres 
bi3 zura Inneren des Hautmaterials durchdringen kann. Die 
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einzuspritzende Menge an Hautmaterial sollte ausreicnen, um 
zu gewMhrleisten , daB das Kernmaterial nicht durch die ee um- 
gebende Haut bei der Au3dehnung der umhdllenden Haut fQr das 
FQllen des Formhohlraums hindurchbricht . Diese Menge kann ohne 
Schwierigkeit durch einige einfache Versuchsformlinge unter 
Verwendung unterschiedlicher Mengen an Hautmaterial bestimmt 
werden. 

Bei der ere ten Alternative der Erfindung wird Hautma- 
terial lediglich durch einen AnguBkanal in den Forinhohlraum 
eingespritzt. W&hrend es gem2£ Vorbeschreibung notwendig ist, 
dafi einiges Hautmaterial eingespritzt wird, bevor das Kernmate- 
rial eingespritzt wird, um zu gew&hrleisten, dafi das Kernmate- 
rial in das Innere des Hautmaterials durchtritt und das Hautma- 
terial ausdehnt, 1st es nicht wesentlich, daft alles Hautmaterial 
vor dem Elnspritzen des Kernmaterials eingespritzt wird. So kann 
mit dem Einspritzen des Hautmaterials beim Elnspritzen des Kern- 
materials fortgefahren werden. Durch Einspritzen von mehr Haut- 
material als ftlr den endgiiltigen Formling notwendig ist, kann 

« 

der Angu&kanal fttr das Kernmaterial weiter von dem Hautmaterial- 
angufikanal . entfernt sein, als es sonst mflglich ware und/oder 
kann das Hautmaterial weiter in besondere Bereiche des Formhohl- 
raums eingespritzt werden, als es sonst m6glich ware. 

Das Einspritzen des Kernmaterials ftlhrt zur Ausdehnung 
der umhUllenden Haut, .wobei gleichzeitig Oberschufi an Hautmaterial 
auB der Form nach aufien gedrtlckt wird. 
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Bei der zweiten Alternative der Erfindung wird Haut- 
material durch mehr als einen AnguBkanal eingespritzt. Einiges 
an Hautmaterial kann auch durch den AnguBkanal eingespritzt 
werden, durch den Kernmaterial eingespritzt wird; auch kann 
alles Hautmaterial durch AnguBkanale eingespritzt werden, die 
von demjenigen versetzt aind, durch den Kernmaterial eingespritzt 
wird. In beiden Fallen ist es notwendig, dafi gendgend Hautmaterial 
in den Formhohlraum eingespritzt wird, bevor das EinBpritzen 
des Kernmaterials beginnt, um zu gewahrleisten, dafi das Hautmate- 
rial sich bis unterhalb dea Angufikanals ausdehnt, durch den 
Kernmaterial einzuspritzen ist. Wo Hautmaterial vor dem Einsprit- 
zen des Kernmaterials in den Formhohlraum durch den AnguBkanal 
eingespritzt wird, durch den Kernmaterial einzuspritzen ist, 
wird dies automatisch gewShrleistet . Es ist ferner nfltig, dafi 
dann, wenn die durch unterschiedliche AnguBkanfile eingespritzen 
Hautmaterialien einander berUhren, sie im Fliefizustand oder 
flUssig sind, so dafi sie ineinander Ubergehen oder ineinander 
eindringen. Es ist nicht wesentlich, dafi alles Hautmaterial vor 
dem Einspritzen des Kernmaterials eingespritzt wird; das Ein- 
spritzen des Hautmaterials kann durch den AnguBkanal fortgesetzt 
werden, durch den nicht Kernmaterial beim Einspritzen des 

Kernmaterials eingespritzt wird. 

Wird etwas Hautmaterial durch den Angufikanal einge- 
spritzt, durch den Kernmaterial einzuspritzen ist f ist es not- 
wendig, dafi der Oberschufi an Hautmaterial durch einen hiervon 
versetzt liegenden Angufikanal au3 dem Formhohlraum hinausge- 
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Bei einem bevorzugten System, bei dem das Kernmaterial 
schSumbar ist, fUhrt gem&B Vorbeachreibung das Ausdehnen des 
Kernmaterial8 beim Sch&umen dazu, daB sich das Hautmaterial aus- 
dehnt und den Formhohlraum fttllt und dabei* etwas an Hautmaterial 
zurUck in dessen AnguBkanal drtickt. So braucht die Menge an 
Kernmaterial lediglich auszureichen, damit die umgebende Haut 
sich soweit ausdehnt, bis der Formhohlraum teilweise gefUllt ist, 
wobei die VervollstSndigung der FQllung des Hohlraums durch das 
SchSumen des Kernmaterials erfolgt. 

m 

Es ist ferner hervorzuheben, daB in einigen Fallen 
etwas vom UberschuB oder der ganze (JberschuB an Hautmaterial vor 
dem Ausfttllen des Formhohlraums aus diesem herausgedrllckt werden 
kann, wenn die AnguBkanSle in geeigneter Weise angeordnet werden. 

In einem bevorzugten Fall gemSB nachf olgender Beschrei- 
bung wird durch den AnguBkanal, durch den das Kernmaterial einge- 
spritzt wird, nach dem Einspritzen des Kernmaterials eine weitere 
^ Menge an Hautmaterial eingespritzt. In diesem Falle wird ange- 
nommen, daB dieee weitere Menge an Hautmaterial Teil der Gesamt- 
menge des Hautmaterials des erwUnschten Formlings ist. Es ist auf 
diese Weise moglich, daB aus dem Formhohlraum kein Hautmaterial 
durch den ersten AnguBkanal hinausgedrQckt wird, bi3 diese wei- 
tere Menge an Hautmaterial eingespritzt wird, so daB zu keinem 
Zeitpunkt tats&chlich ein UberschuB an Hautmaterial in dem Form- 
hohlraum ist. Dies kann auch der Fall sein, wo Hautmaterial durch 
mehr als einen AnguBkanal eingespritzt wird oder wo das Hautma- 
terial gefolgt von Kernmaterial durch einen oder mehrere AnguP-- 
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kanSle eingespritzt wird. Es ist.jedoch der UberschuB an Haut- 
material. d. h. das Material, das aus den Formhohlraum heraus- 
zudriicken ist, die Menge, um die die Gesamtmenge an in dem Form- 
hohlraum wahrend des Einspritzzyklus eingespritzten Hautmateriala 
die fUr den Formling erwtlnschte Hautmaterialmenge tlbersteigt. 

Wo das Hautmaterial durch mehr als einen Angufikanal 
eingespritzt wird, kann der OberschuA an Hautmaterial durch Ein- 
spritzen von Hautmaterial durch einen weiteren Angufikanal vor 
jeglichem Einspritzen von Kernmaterial aus dem Formhohlraum 
hinausgedrilckt werden. 

Ferner kann der UberschuB an Hautmaterial aus dem 
Formhohlraum durch einen oder xnehrere AnguBkanale hinausgedrilckt 
werden, vorausgeset zt , daB er durch einen AnguBkanal hinausge- 
drilckt wird, durch den zuvor Hautmaterial eingespritzt worden 
ist. So kann beispielsweise Hautmaterial durch einige AnguBkan&le 
eingespritzt werden, wobei dann das Einspritzen dee KemmaterialB 
den OberschuB an Hautmaterial aus dem Formhohlraum durch einen 
Oder mehrere der AnguBkanale hinausprefit, durch die Hautmaterial 
eingespritzt worden ist. 

Das Hautmaterial kann durch den AnguBkanal zurUck in 
die Einspritzkammer gedriickt werden, aus der es eingespritzt 
wurde, oder aber auch in ein weiteres Behiiltnis, das mit dem An- 
guBkanal in Verbindung gebracht wird, z. B. durch Umschalten 
eines Mehrwegeventils . Der Strom an Hautmaterial zurUck durch den 
AnguBkanal kann durch Saugwirkung unterstOtxt werden, die durch 
ZurOckslehen 6mm StO*«ls odvr <er Setii*ek» in ler Ein»prit*lu 
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oder durch Zurttckziehen eines Kolbens in dem Beh&ltrtis erzeugt 
werden • 

In eihigen Fallen kahn es notwenig sein, dafi fUr das 
Hinausdrttcken der erwUnschten Menge an Hautmaterial einiges 
Kernmaterlal auch hinausgedrUckt werden mu£. E5 wird jedoch be*- 
vorzugt, dafi die Lage der Angufikanaie und die Menge der einge- 
spritzten Materialmen so abgestimmt werden, dafl der gesamte 
OberschuA an Hautmaterial aus dem Formhohlraum hinausgedrUckt 
wird, bevor jegliches Hautmaterial hinausgedrUckt wird. Somit 
wird der FluA an Hautmaterial Jtus dem Formhohlraum durch den 
AnguAkanal Oder durch Angu&kan&le, die von demjenigen im Abstand 
lie gen, durch den Kernmaterial eingespritzt wird, vorzugsweise 
gestoppt, beispi+laweise durch Schlie&en eines mit dem AnguBkanal 
verbundenen V#ntils, durch den Hautmaterial hinausgedrUckt wird, 
bevor das Kernmaterlal sich bis unterhalb dieses Angufikanals 
ausgedehnt hat. Wo einiges Kernmaterial zusammen mit Hautmaterial 
hinausgedrUckt wird, sollte es in ein von dem Hautmaterialein- 
spritzzylinder unterschiedliches Behkltnis gedrUckt werden, urn 
Verschmutzung des beim n&chsten Formzyklus einzusprltzenden 
Hautmaterials mit Kernmaterial zu vermeiden. Wo die Kunststoff- 
materialien Therwoplaste sind, mUssen sie gekUhlt werden, damit 
sie auo dem Pliefizustand aush&rten, in dem sie in den Formhohl- 
raum eingespritzt wurden. Urn ein solches Setsen oder Verfestigen 
zu unterstUtzen, wird die Form gekUhlt, wobel jedoch die Wahl 
der Form temper at ur von den verarbeiteten Materialien abhdngt . 
Allgemein sind Fonttiptraturen in Bereich von 0°C bis 100°C 
feaignet. Sind Jedoch die Angulkanlle in ainem Abatand voneinander 
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angeordnet, kann es. notwendig sein, die Form oder einen Teil 
der Form rund um die AnguBkanSle zu erwannen, um zu gewShrleisten, 
daB das durch einen AnguBkanal eingespritzte Hautmaterial im 
FlieBzustand eingeepritzt wird, wenn das durch einert anderen An- 
guBkanal einge sprit zte Material mit diesem Material in BerUhrung 
komrat, so daB eo in das .durch diesen einen AnguBkanal einge- 
spritzte Hautmaterial tlbergeht oder in dieses eindringt. 

Der fiereich der Form, der die AnguBkanSle umgibt, kann 
w&hrend des Formzyklus. erhitzt und dann gekUhlt werden, damit 
sich die Kunststof fmaterialien verfestigen kdnnen, sofern sie 
Thermoplaste sind. FQr den Fall, dafi As durch einen AnguBkanal 
eingespritzte Material in das Innere des Hautmaterials eindringen 
soil, das durch einen weiteren AnguBkanal eingespritzt wurde, 
konnen alternativ die AnguBkanSle durch eine bewegbare Sonde 
erw&rmt werden, die bo eingeschoben wird, daB sie das durch den 

• - 

anderen AnguBkanal eingespritzte Hautmaterial durchstBBt, nachdem 
dieses den einen AnguBkanal (Iberdeckt hat, um dadurch das Ein- 
spritzen deB Materials zu erm6glichen, das durch diesen einen 
AnguBkanal eingespritzt Kird. 

Kunststof fmaterialien, die bei der Erfindung verwendet 
werden kfinnen, sind solche, die in einen Formhohlraum eingespritzt 
werden kdnnen, wenn sie sich in einem viskosen flUssigen Zustand 
befinden und die anschlieBend im Formhohlraum aushflrten kSnnen. 
So kttnnen thermoplastische Harzmaterialien verwendet werden, die 
in Form von viskosen Schmelzen eingespritzt werden kQnnen und die 
durch KUhlen im Formhohlraum aushSrten konnen. Alternativ k3nnen 

• ■ • 

«" - - _ — _ 

warmhfirtbare Harzmaterialien verwendet wprdon, die im Zustand 
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einer viskosen FlUssigkeit in den Formhohlraura eingespritzt 
werden und die man durch Herbeiftihrung einer Vernetzung im Form- 
hohlraum ausharten ia&t. Allgemein sind die warmhartbaren Harz- 
materialien solche, die durch Erhitzen vernetzt werden . - 

Beispiele solcher im SpritzguBverfahren forrabarer 
themioplaBtischer Harze, die verwendbar sind, sind Polymere und 
Copolymere von o(-01efinen, wie hoch- und niedrig-dichtes Poly- 

- « 

athylen, Poly propylen, Polybuten, Poly-4-methylpenten-l, Propylen/ 
Athylen-Copolymere, Copolymere von 4-Methylpenten-l mit linearen 
OC-Olefinen, enthaltend *l bis 18 Kohlenstoffatorae, und Xthylen/ 
Vinylacetat-Copolyinere, Polymere und Copolymere von Vinylchlorid, 
Vinylacetat, Vinylbutyral, Styrol, substituierte Styrole wie .. 
Ot-MethylstyrolT, Acrylnitril, Butadien, Methylmethacrylat, Vinyli- 
denchlorid. Spezifische Beispiele solcher Polymere sind Vinyl- 
chlorid-Homopolymere und Copolymere von Vinylchlorid mit Vinyl- 
acetat, Propylen, Athylen, Vinyli denchlorid, Alkylacrylate wie 
2-Xthylhexylacrylat, Alkylfumarate, Alky lviny lather, wie Cetyl- 
viny lather, und N-Arylmaleimide wie N-o-Chlorphenylmaleimid; 
Polyvinylacetat, Poly vinylbutyral ; Polystyrol, Styrol/Acrylnitril- 
Copolymere, Polyacrylnitril, Copolymere von Butadien mit Methyl- 
methacrylat und/oder Styrol und gegebenenfalls Acrylnitril, Poly- 
methylmethacrylat, Copolymere von Methylmethacrylat mit kleineren 
Mengen von Alkylacrylat wie Methylacrylat , Athylacrylat und Buty- 
acrylat, Copolymere von Methylmethacrylat, N-Arylroaleimiden und 
gegebenenfalls Styrol, und Vinylidenchlorid/Acrylnitril-Copolymere , 
schmelz-verarbeitbare Copolymere von Tetrariuorathylen und Hexafluor- 
propylen. 
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Halogenierte Polymere oder Copolymere sind beispiels- 
weise halogenierte «-01ef in-Polymere , wie chloriertes Polyftthy- 
len, oder halogenierte Vinylchlorid-Polymere, wie chloriertes 
Poly viny lchlorid . 

Andere spritzgu&formbare thennoplastische Polymere, 
die verwendbar sind, sind Kondens at ions polymere wie spritzguB- 
verarbeitbare lineare Polyester wie PolySthylenterephthalat , 
Poly amide wie Polycaprolactam, Polyhexainethylenadipamide und 
Copolyamide wie Copolymere von Hexamethylendiaminadipat und Hexa- 
methylendiaminisophthalat , insbesondere solche s die 5 bis 15 
Gew.-2 Hexamethylendiaminisophthalat enthalten, Polysulphone 
und Copolysulphone , Polyphenyloxyde, Polycarbonate, thennopla- 
stische Polymere und Copolyipere von Formaldehyd, thennoplastische 
lineare Polyurethane und die hermoplastischen Derivate von 
Cellulose wie Celluloseacetat , Cellulo3enitrat und Cellulose- 
butyrat und gemischte Celluloseester, beispielsv/eise Cellulose- 
acetatbutyrat # 

Sofern ein Copolymer's benutzt wird, hMngen die Mengen 
der in dem Copolymeres verwendeten Comonoraere u.a. von den 
erwUnschten Eigenschaften des Pormlings ab . 

Zu warmh&rtbaren Harzen gehflren Kuna tstof fmaterialien , 
die eine Quervernetzung entweder aus sich selbst heraus oder 
in Qegenwart eines H&rters oder eines Katalysators bei Erhitzen aiif 
eine ausreichend hohe Temperatur erhalten. Die Bezeichnung schliefit 
somit Materialien ein, die unter den gewtfhnlich unter "warmhartbar" 
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verstandenen Umfang fallen sowie Kunststof fmaterial, das norma- 
lerweise thermoplastisch ist, jedoch Vernetzungsmlttel wie bei- 
spielsweise ein Peroxyd enthait, das Vemetzung herbeif Uhrt , -wenn 
das Kunststof fmaterial auf eine gemlgend hohe Temperatur erhitzt 
wird. 

Beisplele solcher verwendbarer warmhartbarer Harze 
sind Phenol-Aldehydharze, Aminforroaldehydharze, Epoxyharze, 
Polyesterharze, warmhartbare Polyurethane und vulkanisierbarer 
Kautschuk. 

Die Harze kttnnen ein Hartungsmittel Oder einen Kataly- 
sator enthait en, wo dies fdr das H3rten des Harzes notwendig 
ist. 

Zu sprit zguflformbaren vernetzten Thermoplasten gehOren 
Copolymere von Methylroethacrylat und Glycoldimethacrylat und 
Xthylen/Vinylacetat-Copolymere, enthaltend ein Vernetzungsmit tel. 

■ 

Mischungen von Kunststofftaaterialien kOnnen benutzt 

we rden . 

Die Wahl der Materialien, aus denen der Qegenstand 
herzustellen ist, hangt von dem Verwendungszweck ab> dera der 
Qegenstand unterliegen soil. Das erfindungsgemafle Verfahren 
liefert einen besonders brauchbaren Weg fOr das Herstellen von 
Gegenstanden mit einem Kern aus relativ billigera Material rait 
einer guten AuBenhaut. So kann beiBpielsweise der Kern aus 
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einem thennoplastischen Material bestehen, das Ftlllstoffe ent- 
halt, wohingegen die ftuBere Haut aua einem Material besteht, das 
eine erwilnschte OberflSchenbeschaf fenheit garantiert. Sofern 
das Verfahren angewendet wird, um Teile von Motorfahrzeugk6rpera 
herzustellen, ist eine steife SuBere Haut erforderlich, wobei 
gefttlltes Polypropylen ein besonders gutes Harz fUr die Bildung 
der AuBenhaut ist. Sofern ein flexibler Fonnling erwilnscht ist, 
beispielsweise fiir die Innenauskleidung eines Kraf tfahrzeugs, 
dann ware ein plastifiziertes Vinylchloridpolymeres auBerordent- 
lich al3 AuBenhaut dea Pormlings geeignet. 

Vo Hautmaterial durch inehr als einen Anguflkanal einge- 
apritzt wird, k5nnen die Hautmaterialien voneinander unterschied- 
lich sein, vorausgesetzt , daB sie vertrSglich sind, so daB sie 
ineinander ttbergehen und eine enge Bindung miteinander eingehen* 
Allgemein werden solche unterschiedlichen Hautmaterialien ledig- 
lich in den ZusStzen differieren, die sie enthalten, z* B. Pig- 
menten, so daB zwei- Oder inehrfarbige GegenstSnde erzeugt werden 
kOnnen, oder in den ZusRtzen, die die Eigenschaf ten des Haut- 
materials modif izieren* So kttnnen beiBpielsweise unterschiedli- 
che Hautmaterialien plastifiziertes Polyvinylchlorid auf der 
einen Seite und plastifiziertes Polyvinylchlorid, enthaltend 
Nitrilkautschuk auf der anderen Seite sein; Nitrilkautschuk 
liefert zusatzlichen Abnutzungswiderstand filr die Zusaramensetzung. 

Das Kernmaterial kann dasselbe wie das Hautmaterial 
sein mit der Ausnahme von Zus&tzen t die in einem oder dem anderen 
der Materialien enthalten sind oder auch in beiden, jedoch in 
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unterscliiedlichen Proportionen. Alternativ kdnnen die Kunststoffe 
Behr unterschiedlich sein und unterschiedliche Zus&tze enthalten. 

Wo das Kernmaterial dUrch mehr ais einen AngufckanaJ. 
eingespritzt wird, kann das durch einen Anguflkanal eingespri.tzte 
Kernmaterial im Bedarfsfall von demjenigen unterschiedlich sein t 
das durch einen weiteren AnguBkanal eingespritzt wird, gcf daii 
Formlinge mit unterschiedli.chen. mechanischen und physikalis chert 
Eigenschaf ten in unterschiedlichen Bereichen erzeugt warden 
kBnnen. So kann diese Teehnik beispielsweise bei der Herstellimg 
von Schnhsohlen angewendet werden, wo ein flexibler Kern im 
Sohlenabschnitt und starres Kernmaterial in: der Ferse benSfcigt 
wird. 

* 

Bei einer bevorzugten AusfUhrungsform ist das Kernma- 
terial sch&umbar. Vorzugsweise besteht ea aus einen polymeren 
Material mit einem BlShmittel, das bei Erhitzung fiber eine ge- 
wisse Temperatur hinaus (bezeichnet als Aktivierungstemperatur) 
ein Gas entwickelt, z. B. durch VerflUchtigung (wenn der Druck 
aur die Zusammensetzung vermindert wird) oder durch Zersetzung, 
wobei das Material bei einer Temperatur oberhalb der Aktivierungs- 
temperatur des Biahmittels eingespritzt wird* Es wird bevorzugt, 
daft das Kunststof fmaterial auf die Sch&umungs temperatur, d* h. 
tiber die Aktivierungstemperatur hinaus mit dem Einspritzen in 
den Angufikanal erhitzt wird, indem man sich auf die dynamische 
Erhitzung veriaftt, die beira Durchgang des Materials durch die 
EinspritzdUse der Sprit zguAnas chine auftritt. 
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Wird das Kernmaterial mit den gewfihnlichen Einspritz- 
raten und Drttcken beim SpritzgieBen eingespritzt, tritt im wesent 
lichen kein SchSumen auf, bis die erwllnschte Menge an Kernma- 
terial eingespritzt worden ist. Wird sch^umbareB Kernmaterial 
benutzt, konnen zahlreiche alternative Betriebsweisen angewendet 
werden. So kann gem&fl Vorbeschreibung die eingespritzte Menge 
an Hautmaterial und ungesch Sum tern Kernmaterial nicht ausreichen, 
urn den Pormhohlraum auszuftillen, so daB man das Kernmaterial 
schSumen lafit unter gleichzeitiger Ausdehnung des umhttllenden 
Hautmateriala , und zwar bis zu den Enden des Formhohlraums , wobei 
uberschuU an Hautmaterial aus dera Pormhohlraum durch den Angufi- ' 
kanal Oder durch Angufikanale hinausgedrOckt wird, durch die 
Hautmaterial eingespritzt worden ist. In einem anderen Fall kann 
der OberschuB an Hautmaterial hinausgedriickt werden, z # B« durch 
Einspritzen von Hautmaterial durch einen weiteren AnguAkanal, 
bevor das Kernmaterial eingespritzt wird oder w&hrend des Ein- 
spritzens des Kernmaterials , jedoch vor dem Sch&umen des Kern- 
materials ♦ 

Bei einem besonders bevorzugten System wird die Menge 
an eingespritztem Haut- und Kernmaterial so gewShlt, daB der 
Pormhohlraum ausgefOlllt wird, bevor wesentliches SchBumen 
stattfindet. In diesem Fall ermBglicht man das SchSumen durch 
VergriJBern des Formhohlraums und/oder durch Austritt von Ober- 
schuB an Hautmaterial. - 

Es wird bevorzugt, eine vergr5Eerbare Form zu verwenden, 
da das Bewirken des Schaumens durch vergr5Bern der Form zu einer 
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regelmaMgeren Zellstruktur im Kern des geformten Artikels fUhrt 

Bowie zu einem Gegenstand, der bessere Oberfl£cheneigenschaf ten 

hat, Der OberschuB an Hautmaterial kann aus dem Formhohlraum 

wahrend oder nach dem Vergr8Bern des Formhohlraums hinausgedrCickt 

werden, jedoch vorzugsweise dann, bevor eine aolche VergrBBerung 
stattfindet. 

Bei dieser bevorzugten Aus fiihrungs form far die Her- 
stellung geschaumter Formlinge gemSB Vorbeschreibung kann das 
VergrSfiern des Pormhohlraums in einer Oder in zwei Weisen vor- 
genomraeh werden. Es kBnnen ein Pormteil oder mehrere Formteile, 
durch die der Pormhohlraum umgrenzt wird, durch irgendeine auBere 
Kraft zurUckgezogen werden, die augenblicklich den Hohlraum auf 
daa gewttnschte MaB oder auch den Hohlraum allmShlich vergroBern 
kann. Bei der Verwendung von vertikalen Abquetschformen kann 
alternativ der die Formhalften zusamroenhaltende Klemmdruck ver- 
mindert werden, bo daB der bei der Zersetzung oder Verf luchtigung 
des Blahmittels erzeugte Druck der Case den Pormhohlraum ver- 
grdBert. Auch hier kann der Schliefidruck allmahlich verraindert 
werden, um allmahliche Ausdehnung des Pormhohlraums zu erreichen; 
auch kann der SchlieBdruck augenblicklich fttr plStzliche Aus- 
dehnung vermindert werden. 

Die Auslegung und Gestaltung der Form sollte so sein, 
daB Minimalverluste an Material aus der Form wahrend des Form- 
zyklus auftreten (mit der Ausnahme, daB Hautmaterial zurtlck durch 
den Anguflkanal gepreBt wird), und zwar insbesondere dann, wenn 
die Materialien unter hohem Druck stehen. Es wurde festgestellt , 
daB Pormen, die allgemein alB vertikale AbquetDchformen bekannt 
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Bind, inabeaondere geeignet sind, wenn es erwOnacht iat, den 
Pormhohlraum zu vergrtfBern. Wo die Mtiglichkeit besteht, daB 
zwischen den vorrllckenden Hautmaterialfronten und dem Pormhohl- 
raum Luft eingefangen wird, kBnnen in der Form Liif tungaOffnungen 
vorgesehen werden, damit die eingefangene Luft hinausgedrUckt 
wird. 

Abmeasung und Form der FormhohlrMume hSngt von dem 
zu erzeugenden Qegenstand ab, wobei Formen mit einer inaximalen 
Iiohraumdicke von weniger als 25 mm und vorzugsweise zwischen 
2 mm und 10 mm Dicke besonders brauchbar sind. 

Das erfindungagemSBe Verfahren wird zweckmSMg unter 
Verwendung einer Maschine auageftlhrt, die fttr jeden AnguBkanal 
einen SpritzguBzy Under besitzt, wobei der Einsatz dieser Zylin- 
der synchroniaiert wird, urn den erwilnschten Spritzzyklus zu 
erhalten. Es wird bevorzugt, daB Ventile Oder HShne vorgesehen 
werden, um den MaterialfluB von den Einspritzzylindern in den 
Formhohlraum zu kontrollieren,30 daB das durch den era ten Angufl- 
kanal eingespritzte Material an einem RUckatrom in den Einspritz- 
zylinder infolge Einspritzen von Material durch den zweiten 
AnguBkanal geatoppt werden kann, ea aei denn, daB der Rilckflufi 
beaondera gewtinacht iat, Sofern daa erfindungagemflBe Verfahren 
angewendet wird, um Formlinge mit geschaumtem Kern zu erzeugen, 
wobei der Formhohlraum vergrttBert wird, damit die Charge aus 
ach&umbarem Material ach&umen kann, muB in gleicher Weise bei 
der Programmierung der Has chine diese VergrOBerung der Form 
berdckaichtigt werden. 
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GemSfi Vorbeschreibung werden nach dem erfindungsgem&Ben 
Verfahren Gegenstande hergestellt ,die eine Haut aus Kunststoff- 
material aufweisen, das einen Kern aus ungleichem Kunststof Imma- 
terial umgibt und dieses berUhrt, mit der mdglichen Ausnahme der 
Anguflbereiche des Gegenstandes. 

Ira allgemeinen werden im Spritzgufiverfahren hergestell- 
te GegenstSnde aus dero Porrnhohlraum entnommen, zusammen mit dem 
anhaftenden, in den AnguBkanSlen verfestigten Material * Diese 
Angttsse sind normalerweise nicht Teil des erwilnschten Gegenstands 
und werden somit von dem Pormling entfernt, nachdem dieser aus 
dem Porrnhohlraum entnommen worden ist. Der Bereich des Gegenstan- 
des, von dem der Angufi abgenommen worden ist, wird als Angufl- 
bereich bezeichnet. 

Wird das Kernmaterial in den Formhohlraum durch einen 
Angufikanal eingespritzt , damit es in das Innere des Hautmate rials 
eintritt, wird eine kleine Menge an Kernmaterial an der Ober- 
flSche des Angufibereichs des Gegenstands erscheinen, wenn der 
Angufi vom Formling abgenommen wird. 

Die im Anguflbereich freiligende Menge an Kernmaterial 
kann dadurch verroindert werden, dafi man eine weitere, kleinere 

* 

Menge an Hautmaterial durch denselben Anguiikanal einspritzt, durch 
den das Kernmaterial eingespritzt worden ist und zwar nachdem das 
Kernmaterial eingespritzt wurde , so dafc nach dem Entfernen des An- 
gusses vom Formling lediglich ein kleiner Ring aus Kernmaterial 
frei sichtbar bleibt. Dieser kleine Oder enge Ring ergibt sich 
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aus Kernmaterial, daa nicht aus dem Anguflkanal durch das Einsprit- 
zen dieser kleinen weiteren Menge aus Hautmaterial herausgedrilckt 
worden 1st, da es an den Wanden des Anguftkanals anhaftet, Bei 
Verwendung von hohen Einspritzgeschwindigkeiten und erhitzten 
AnguBkanaien jedoch bleibt nur wenig Kernmaterial als Haftschicht 
auf den AnguBkanalwanden baft en, so daft der schmale Ring aus Kern- 
material, der am Anguftbereich des Fonnlings zu sehen bleibt, 
so schmal gemacht werden kann, daft erpraktisch nicht unter- 
seheidbar ist. 

9 

♦ 

Es wird daher gemSB Vnrbeschreibung bevorzugt, eine 
weitere Menge an Hautmaterial durch jeden Angufckanal einzuspritzen, 
durch den Kernmaterial eingespritzt worden iat, und zwar nach dem 
Einspritzen des Kernmaterials. 

m 

Das erfindungsgera&fle Verfahren kann TUr die Herstellung 
von Gegenstftnden fdr einen weiten Anwendungsbereich benutzt wer- 
den. Gemafi Vorbeschreibung ist das Verfahren insbesondere brauch- 
bar bei der Herstellung von Formlingen, die aus einem diinnen 
Abschnitt und einem dicken Abschnitt bestehen, z. B* bei der 
Herstellung von Schuhsohlen. GegenstSnde mit einer starren oder 
mit einer flexiblen Haut konnen durch dieses Verfahren hergestellt 
werden. Beispiele solcher Gegenstande mit einer starren Haut sind 
Mobelstilcke und T&felungsplatten, die Bauplatten oder Platten zur 
Herstellung der Korper von Kraft fahrzeugen Oder ZUgen sein k6nnen. 
AuBer Schuhsohlen sind Beispiele solcher Artikel mit flexibler 
Haut Teile der Innenauskleidung von Kraft fahrseugen, Eisenbahn- 
wagen, Wohnwagen, Flugzeugen sowie eine grofle Vielzahl von ande- 
ren Anwrmdungen. Bei einer Aus filhrungs form der Erfindung konnen 
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wenigstens Teile einer oder niehrerer WSnde des Formhohlraums vor 
dem Einspritzen der Materialmen in den Formhohlraum mit einer 
entfernbaren Auskleidung aus einem Material versehen werden. das 
seine Form bei Temperaturen beh&lt, bei derjen die Kunststof fma- 
terialien in den Formhohlraum eingespritzt werden. Die Kunst- 
stoffmaterialien kleben dann an der Auskleidung an, wenn sie in 
den Formhohlraum eingespritzt werden, wobei dann ein Gegenstand 
mit Sandwich-Aufbau mit fest verbundener Auskleidung am Gegen- 
stand aus dem Formhohlraum nach dem Verfestigen des Kunststof Im- 
material* her aus genommen werden kann. Diese Arbeitsweise kann 
angewendet werden, um eine starre Statzung beispielsweise fQr 
zellfBrmige Artikel mit einem ungeschSumten Kern zu erhalten. 
Dies ist insbesondere niltzlich bei der Herstellung von flexiblen 
Formlingen filr die Innenauskleidung von Kraftfahrzeugen, wo es 
erwanscht ist, eine federnd nachgiebige Auskleidung roit einer 
ansprechenden OberflSche zu haben, die fest im Kraftfahrzeug 
montiert wird. In solchem Falle kann eine der W3nde der Form 
ausgekleidet werden, urn eine Unterlage fur die StUtzung der 
Auskleidung zu erhalten, wShrend die andere Formwand nicht be- 
schichtet ist, so daB sie die ansprechende Oberflache liefert. 
Beispiele solcher Auskleidungen sind h51zerne Platten wie Sperr- 
holz oder Hartfaserplatten, Metallplatten oder Platten aus 
thermoplastischen Materialien, die ihre Form behalten, d. h. bei 
der Sprit ztemperatur formdabil sind. Alternativ kann die Aus- 
kleidung im Bedarfsfall -aus flexiblem Material bestehen, bei- 
spielsweise als Obermaterial eines Schuhs oder Stiefels, an den 
die Sohle durch das erfindungsgemSBe Verfahren angeforrat wird. 
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Die Erfindung wird. im folgenden anhand schematischer 
Zeichnungen n&her erl£utert. 

Pig. 1 bis 5 8ind Querschnitte d.urch einen Formhohl- 
raum mit zwei AngufikanSlen a wobei unterschied- 
liche Stadien der Hohlraumf Ullfolge gem£A der 
Erfindung dargestellt sind; 

Pig. 6 ist eine' der Fig. 4 entsprechende Darstellung, 
die ein Yerfahren verdeutlicht , das nicht mit 
der Erfindung tibereinstimrat . 

In den Zeichnungen ist zur Vereinfachung jeder Angufc- 
kanal mit einem einfachen Ventil mit einer einzigen Bohrung 
versehen. Wo jedoch mehr als ein Material durch einen AnguBkanal 
einzuspritzen ist, wird bevorzugt, daB jedes Ventil Oder jeder 
Hahn eine gesonderte Bohrung fur jedes Material hat, das durch 
den Angufikanal gefordert wird. Solche Ventile sind in dem bri- 
tischen Patent 1 219 097 beschrieben. Wo in den Zeichnungen das 
Ventil im SchlieBzustand gezeigt ist, ist die Bohrung mit einera 
Material gefQllt dargestellt, das vor dem Schliefien durch das 
Ventil gespritzt worden ist. Zur Vereinfachung hat ferner der 
Hohlraum konstanten Querschnitt und gleiche Form bei jeder FU11- 
folge. In der Praxis ist die Erfindung ntttzlicher und brauchbarer 
bei HohlrSumen mit ungleichf Srmigem oder unregelm££igem Quer- 
schnitt. 



Bei der in den Zeichnungen dargestellt en Ausftthrungs 
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form wird Hautmaterial einem Forderkanal 1 durch einen AnguB~ 
kanal 2 Uber ein Ventil 3 in den Fbrmhohlraura eingespritzt 
(she. Pig. 1). Hat das Hautmaterial einen AnguBkanal *\ gefflllt, 
der im Abstand vom AnguBkanal 1 liegt," wird durch den AnguBkanal 
*l Kernmaterial eingespritzt, da3 Uber den Forderkanal* 5 durch 
das Ventil 6 zugefUhrt wird. Das Hautmaterial innerhalb des 

■ 

Formhohlraums ist noch im Flie&zuGtand , ao daB das Kernmaterial 
in das Hautmaterial durchdringt und das umhiillende Hautmaterial 
in Richtung au£ die Formenden ausdehnt* wobei gleichzeitig der 
OberschuB an Hautmaterial zurtfck durch den AnguBkanal 2 hinaus- 
gepreBt wird. (she. Fig. 2K 1st die erwilnschte Menge an Hautma- 
terial durch den AnguBkanal 2 hinausgepreBt , wird das Ventil 3 
in Sperrstellung umgeschaltet , wobei fortlaufende Einspritzung 
des Kernmaterials das umschlieBende Hautmaterial soweit ausfUllt 
daB es nahezu den Formhohlraum ausfUllt . (she . Fig. 3). 



Es wird dann das Ventil 6 umgeschaltet , urn eine Ver-* 
bindung mit dem FSrderkanal 1 herzustellen , _ so daB eine kleine 
Menge an Hautmaterial durch den AnguBkanal eingespritzt wird, 
so daBcfes das Kernmaterial umschlieBende Hautmaterial zu den 
SuBersten Enden des Formhohlraums gedrttckt und diese vollst&ndig 
ausgefUllt wird (she. Fig. *0 . 



Ist das Kernmaterial schSumbar und ist es bei einer 
Temperatur oberhalb der Aktivierungstemperatur des BlShmittels 
eingespritzt worden, kann man den Seh&umvorgang dadurch ermGgli* 
chen, daB man die den Formhohlraum begrenzenden Formteile aus- 
einanderrUckt 9 urn dadurch den Formhohlraum gem&6 Fig. 5 zu ver- 
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Bei dem in Fig. 6 gezeigten System wurde das anhand 
der Pig. 1 bis 4 erl&uterte Verfahren wiederholt, wobei jedoch 
das Umschalten des Ventils 3 in die Sperrstellung nach dem Ein- 
spritzen des Hautroaterials erfolgte, so daB kein Hautmaterial 
aus dem Formhohlraum durch den AnguBkanal 2 hinausgedrilckt wird. 

* * 

Da sich in dem Formhohlraum eine groBe Menge an Hautmaterial be- 
findet (die notwendig war, urn zu gew^hrleisten, daB sich das 
Hautmaterial bis unterhalb oder unter den Angufikanal 4 ausdehnt, 
bevor das Einspritzen des Kernmaterials erfolgt, so daB das 
Kernmaterial in das Hautmaterial eintreten kann)> kann das Kern- 
material nicht in da3 Hautmaterial eindringen, das sich in 
grBBerem Abstand in Richtung des AnguBkanals 2 befindet. VJenn- 
gleich eine Haut/Xernverteilung entsprechend der Pig, H erreicht 
werden konnte bei Anwendung des Verfahrens nach Fig, 6, wtlrde 
dies erfordern, AnguBkan&le zu benutzen, die n&her aneinander 
liegen,oder Hautmaterial vor dem Einspritzen des Kernmaterials 
durch den AnguBkanal 4 als auch durch den AnguBkanal 2 einzu- 
spritzen. Die Erfindung liefert daher dem Formrachmann eine wei- 
tere alternative Verfahrensweise fur das Modifizieren der Haut/ 
Kernverteilung. 

Es wird nunmehr ein Deispiel dafiir gegeben, wie das 
Verfahren durchgefuhrt werden kann: 

Durch die Formteile einer vertikalen Abquetschform 
wird ein Formhohlraum umgrenzt. Der Formhohlraum ist 30 cm lang, 
5 cm breit und 0,5 cm dick und hat eine VerlSngerung in der Mitt 

* _ 

entlang einer 30 cm Seite, wobei die VerlSngerung Abmessungen 
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von 5 cm x 5 cm x 0,5 cm aufweiBt. Der Pormhohlraura iat somit 
generell T-formig mit einem kurzen Steg. An dem Ende des "Stegs" 
dea W T P befindet sich ein erster Angufikanal; ein zweiter Angufi- 
kanal befindet sich in der Mitte des Hauptabschnitts 30 cm x 5 cm 
des Formhohlraums . 

Das Volumen des Formhohlraums unter Einschlufi der 
AngufikanSle betrSgt etwa 98 cm^. Durch den ersten Angufikanal 
wird mit einer Temperatur von 250°C und einem Druck von etwa 
135 MNm als Hautmaterial eine Menge von 38 cm^ Polypropylen 
eingespritzt . 



Dies reicht aus, urn den Steg des zu fallen, ferner 

den zweiten Angufikanal und um eine Ausdehnung bis Qber diesen 
hinaus zu erhalten. Nach dem Einspritzen des Hautraaterial3 wird 
eine Menge von 68 cm 3 an schSumbarem Kernmaterial - Polypropylen, 
enthaltend 0,4 Gew.-£ A zodi carbon amid als BIShmittel - durch einen 
zweiten Angufikanal mit einer Temperatur von 210°C und einem 
Druck von etwa 135 MNm" 2 eingespritzt. Das Kernmaterial tritt 
in das Innere des Hautmaterials ein und dehnt letzteres zur 
AusfQllung des Formhohlraums aus, wobei gleichzeitig. der Ober- 
schufi an Hautmaterial aus dem Formhohlraum zurilck durch den ersten 
Angufikanal gedrdckt wird. Wenn der Oberschufi an Hautmaterial 
(B cm ) aus dem Formhohlraum durch Einspritzen von Kernmaterial 
hinausgedrdckt worden ist, wird weiteres HinausdrQcken von Haut- 
material durch den ersten Angufikanal durch Umschalten des dem 
ersten AnguBkanal zugeordneten Ventils in Sperrstellung verhin- 
dert. Das HinausdrUcken de3 Oberschusses an Hautmaterial wird 
vervollstiindigt, bevor das Einspritzen des Kemmaterials voll- 
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endet ist . Die Menge an eingespritztem ungesch&umtem Kernmaterial 
(71 cm"') ist derart, dafi der Formhohlraum ohne Schaumen des 
Kernmaterials voll ausgefttllt wird. 

♦ 

Dann ISLBt man die Formteile der vertikalen Abquetsch- 
form auseinanderrdcken, indem man den Klemmdruck, der Bie zusam- 
menhSlt, erm&Bigt, bo daB sich das Kernmaterial durch Schftumen 
ausdehnen kann, bis der Hohlraum eine Dicke von 10 mm hat. Der 
Formling wird dann gektthlt* und aus dem Formhohlraum entnommen. 

Die Erfindung liefert somit ein Verfahren, bei dem 
Haut- und Kernmaterialien auf einander f olgend in einen Formhohl- 
raum eingespritzt werden, wobei das Hautmaterial durch einen 
ersten AnguBkanal und Kernmaterial und wahlweise auch Hautmate- 
rial durch einen oder mehrere KanSle eingespritzt werden, die 
von dem ersten AnguBkanal im Abstand liegen, wobei die Menge 
an durch den ersten AnguBkanal eingespritztem Hautmaterial nicht 
auareicht, urn den Formhohlraum zu rtlllen und die Gesaratmenge an 
eingespritztem Hautmaterial grSBer ist als filr den fertigen 
Formling erforderlich ist, so daB nachfolgendes Einspritzen des 
Kernmaterials und/oder Hautmaterials diesen OberschuB zurtlck 
durch einen AnguBkanal druckt, durch den lediglich Hautmaterial 
eingespritzt vorden ist. Dies erm6glicht die Modifizierung der 
Verteilung von Kernmaterial gegenttber dem Hautmaterial in dem 
Formling. 
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Patentansprtlche 

Verfahren zur Herstellung^ Von GegenstSnden mlt 
einer Haut aus Kunststoff material, die einen Kem au3 ungleichem 
Kunsts toff material umschlieflt , bei dem eine Menge. aus Hautmaterial 
die nicht ausreicht, urn den Formhohlraum zu flillen, im FlieJ&zu- 
stand in einen Pormhohlraum eingespritzt wird-.und ansohlieBend im 
Flieflzustand befindliches Kernmaterial in das Innere des siclx 
im Pormhohlraum befindenden Hautmaterials ei nge sprit zt, wodurch 
das das Kernmaterial umgebende Hautmaterial durch das Kernmate— 
rial und Jegliches nachf olgend eingespritzte Hautmaterial ausge— 
dehnt wird t urn den Formhohlraum zu fQllen, wobei wenigstens ein 
Anteil des Hautmaterials durch einen AnguBkanal eingespritzt 
wird, der von demjenigen im Abstand liegt, durch den das Kern- 
material eingespritzt wird, dadurch gekennzeichnet , dafi man 
zur Erzielung einer erwtlnschten Haut/Kernmaterialverteilung im 
Formling in den Formhohlraum w&hrend des Einspritzzyklus eine 
Gesamtmenge an Hautmaterial einspritzt, die grower als filr den 
Formling erforderlich ist und daft man bei noch im Flieftzustand 
befindlichen Haut- und Keramaterialien eine Menge an Hautmaterial, 
die gleich dem Ubersehufi ist, aus dem Formhohlraum durch einen 
Oder mehrere der AnguBkanSle, durch die lediglich Hautinaterial 
eingeBpritzt worden ^ st f hinausdrtlckt , und zwar w&hrencV der filr 
das Ftlllen des Formhohlraums erfolgenden Ausdehnung des das 
Kernmaterial umschlieftenden Hautmaterials. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1> dadurch gekennzeichnet 3 
daB man Hautmaterial durch einen ersten AnguBkanal in den Form- 

hohlraum ein8pritzt t Kernmaterial durch einen von dem ersten 

- 

AnguBkanal versetzten AnguBkanal in das Inhere des Kernmaterials 
einspritzt, das durch den ersten AnguBkanal eingespritzt wurde, 
wobei der tfber3cbufi an Hautmaterial durch den ersten AnguBkanal 
hinausgedrtlckt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB Hautmaterial durch einen ersten AnguBkanal eingespritzt wird 
und daB Hautmaterial gefolgt von Kernmaterial durch einen von 
dem ersten AnguBkanal versetzt liegenden AnguBkanal eingespritzt 
wird und daB man den tiberschuB an Hautmaterial durch den ersten 
AnguBkanal hinausdrtickt . 

H m Verfahren nach Anspruch 2 t dadurch gekennzeichnet , 
daB man durch einen dritten AnguBkanal , der von dem ersten AnguB- 
kanal und dem AnguBkanal entfemt liegt, durch den Kernmaterial 
eingespritzt worden ist, Hautmaterial wShrend oder nach dem 
Einspritzen des Kernmaterials einspritzt, wobei der OberschuB 
an Hautmaterial durch den ersten AnguBkanal hinausgedrtfckt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Hautmaterial durch den dritten AnguBkanal eingespritzt 
wird, bevor das Kernmaterial sich bis unterhalb des dritten An- 
guBkanals ausgedehnt hat # 6o daB das durch den dritten AnguBkanal 
eingespritzte Hautmaterial nicht in das Kernmaterial eindringt. 
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6. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche 
1 bia 5 3 dadurch gekennzeichnet , dafi das Hautmaterial nach dem 
Einspritzen des Kernmaterials in den Porrahohlraum durch einen 
Oder mehrere Anguflkanfile eingesprltzt wird, durch die Kernmaterial 
eingespritzt worden ist # 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprUche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafi das Kernmaterial eine 
sch&umbare Masse ist, die ein polymeres Material und ein Blfth- 
mittel enthfllt und mit einer Temperatur bberhalb der Aktivierungs- 
temperatur des BlShmittels eingespritzt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7 t dadurch gekennzeichnet, 
da£ die Menge an eingespritztern Hautmaterial und ungeschdumtem 
Kernmaterial nicht ausreicht, urn den Formhohlraum zu fallen, so 
daB das Kernmaterial ach^umt, urn die es umgebende HQlle f(lr das 
FUllen des Hohlraums auszudehnen, wobei der UberschuB an Haut- 
material aus dem Formhohlraum hinausgedrdckt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7j dadurch gekennzeichnet, 
daB die eingespritzte Menge an Haut- und Kernmaterial so gewShlt 
wird, dafi der Formhohlraum gefUllt wird, bevor das Schduroen 

* 

m 

Btattfindet und daB man das Kernmaterial schaumen lafit, indem 
man den Formhohlraum vergrflBert • 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche 
7 oder 9, dadurch gekennzeichnet, da£ der UberschuB an Haut- 
material aus dem Formhohlraum hinausgepreBt wird, bevor das 
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Schfiumen deB Kernraaterials Btattfindet. 
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